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ASSEMBLAGES MECANIQUES 

Les assemblages mecaniques presentes dans le 
cadre de ce feuillard technique sont le rivetage, le 
boulonnage et le clinchage. II s'agit des methodes 
les plus couramment utilisees. 

La tenue de ce type d'assemblage est assuree par 
une succession de liaisons ponctuelles. Les 
methodes d'assemblages doivent etre choisies et 
integrees des le debut de la conception des pieces 
afin que les efforts soient exerces en cisaillement 
(voir figure 1). De plus, la realisation des joints est 
done de premiere importance pour avoir une tenue 
mecanique correcte. 

Les assemblages mecaniques permettent de joindre 
des pieces heterogenes, comme par exemple des 
assemblages aluminium - acier. 
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F : Force exercee en cisaillement 



Figure 1 : Types de forces exercees sur un assemblage 

Le rivetage 

Cette technique est tres utilisee, entre autres, parce 
qu'il s'agit d'une technologie facile a mettre en 
ceuvre. 

II existe plusieurs types de rivets dont les principaux 
sont les boulons a sertir, les rivets aveugles, les 
ecrous a sertir et les rivets a repetition. 
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Les boulons a sertir 

Le serrage est assure par sertissage d'une bague sur la tige du rivet. La tige est 
placee dans le trou et la bague est inseree sur la tige. En tirant sur celle-ci, I'outil 
de pose sertit la bague sur la gorges de la tige et introduit une precontrainte 
permanente. Puis, la tige est rompue. 

Ce genre d'assemblage possede une excellente etancheite et ces rivets ont une 
bonne resistance au cisaillement et aux vibrations. 

Les rivets aveugles 

Le serrage est assure par la mise en compression du corps du rivet a I'aide 
d'une tige qui sera rompue, verrouillee ou non au niveau de la tete. Lorsque la 
tige est verrouillee, les rivets sont dits « rivets de structure ». 

Ms peuvent supporter des sollicitations mecaniques importantes et sont, en 
principe, insensibles aux vibrations. De plus, ce type de rivets permet d'assembler 
des pieces meme si les deux cotes de I'assemblage ne sont pas accessibles. 

Les ecrous a sertir (rivnufl 

Ces rivets presentent une partie taraudee qui permet leur pose en aveugle (avec 
acces seulement d'un cote des pieces a riveter). 

Ces ecrous font fonction d'ecrous noyes. lis permettent d'obtenir des taraudages 
fiables et resistants dans des materiaux de faible epaisseur. 

Les rivets a repetition 

Le principe de serrage est celui de I'expansion radiale du fut par I'intermediaire 
d'une aiguille de pose reutilisable. Ces rivets peuvent etre poses en aveugle, 
mais ils ont une resistance mecanique moins importante. lis ne sont utilises que 
pour des assembla 
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Figure 2 : txempie ae rivei; a) nvei aveugie, D) ecrou a sertir 




Des animations montrant plusieurs methodes de rivetage 
differentes sont disponibles sur le site corporatif d'Avdel - Textron 
[www.avdel.textron.com] dans la section « Animation library ». 



Une animation montrant simplement la methode du clinchage est 
disponible sur le site corporatif de Tox Pressotechnik [www.tox- 
fr.com/produits/produits_clinchage.htm]. 



Le boulonnage 



Fournisseurs 



La visserie en acier cadmie, zingue, ou en acier inoxydable, et 
meme en polymeres, est d'usage repandu pour I'assemblage des 
structures en alliage d'aluminium entre elles ou avec d'autres 
metaux. 

Les assemblages situes en milieu agressif et qui utilisent une 
visserie en acier ordinaire, zingue, cadmie ou en acier inoxydable 
courent des risques de corrosion galvanique sur la structure 
d'aluminium. Les risques sont d'autant plus importants si 
I'assemblage est immerge en permanence en milieu tres 
conducteur comme par exemple I'eau de mer, les solutions salines 
ou les eaux usees. 

II existe des methodes de conception qui permettent de remedier 
a ces problemes. Toutefois, celles-ci ne seront pas exposees dans 
le present Feuillard technique. Pour plus d'informations, vous 
pouvez consulter les documents de la section References. 

Le clinchage 



La majorite des types de rivets et de boulons sont disponibles 
chez les distributeurs d'articles de quincaillerie. Ces derniers 
peuvent offrir des conseils dans la selection des produits. 

Plusieurs fournisseurs d'equipements pneumatiques offrent des 
produits pour le rivetage. Nous avons egalement ajoute les deux 
fournisseurs suivants, car ils fournissent des equipements 
mecaniques. 

Equipement corgo Itee 

Saint-Hubert (Quebec) 

Tel. : (450) 445-0330 / Fax : (450) 445-8091 

Courriel : info@corgo.com 

Adresse Internet : www.corgo.com 

Emhart technologies d'assemblage 

Anjou (Quebec) 

Tel. : ( 514) 351-0330 / Fax : (514) 351-0458 

Adresse Internet : www.emhart.com 



Le clinchage est la deformation localisee d'un assemblage entre 
un poingon et une matrice. Ce procede est realise a froid. Le 
clinchage n'est possible que pour des assemblages pour lesquels 
les efforts de sollicitation sont exerces en cisaillement (voir figure 

1). 
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Figure 3 : Exemple d'un assemblage clinche. 



